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©  Verfahren  und  Rostkühler  zum  Kühlen  von  heissem  Schüttgut. 
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©  Die  Erfindung  befaßt  sich  mit  dem  Kühlen  von 
heißem  Schüttgut,  insbesondere  Zementklinker,  Erz- 
material  oder  dergleichen,  in  einem  Rostkühler,  auf 
dessen  Kühlrostfläche  das  Schüttgut  entlangtrans- 
portiert  und  dabei  von  einem  Kühlgasstrom  durch- 
quert  wird.  Zur  Erzielung  eines  hohen  Kühlwirkungs- 
grades  bei  relativ  geringer  Rostfläche  wird  auf  dem 
Transportweg  des  Schüttgutes  vor  dem  Kühleraus- 
lauf  wenigstens  eine  Schüttgut-Teilmenge  aus  der 
Schüttgutschicht  durch  Schwerkraft  nach  unten  ab- 
gezogen. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Kühlen 
von  heißem  Schüttgut,  insbesondere  Zementklin- 
ker,  Erzmaterial  oder  dergleichen  (entsprechend 
dem  Oberbegriff  des  Anspruches  1)  sowie  einen 
Rostkühler  für  das  genannte  heiße  Schüttgut 
(entsprechend  dem  Oberbegriff  des  Anspruches  9). 

Kühlverfahren  und  Rostkühler  der  vorausge- 
setzten  Art  sind  aus  der  Praxis  in  verschiedenen 
Ausführungsformen  hinreichend  bekannt. 

Aus  Untersuchungen  und  Beobachtungen  an 
bekannten  Rostkühlern  beispielsweise  zum  Kühlen 
von  Zementklinker  ist  es  bekannt,  daß  bei  diesen  in 
der  Praxis  verwendeten  Kühlern  das  effektiv  wirk- 
same  Volumen  für  zu  kühlendes  Schüttgut  (z.B. 
Zementklinker)  in  Transportrichtung  entlang  der 
Kühlrostfläche  abnimmt.  Dies  führt  dazu,  daß  ins- 
besondere  in  den  in  Transportrichtung  hinteren 
bzw.  Nachkühlbereichen  eine  relativ  große  Kühl- 
rostfläche  benötigt  wird,  um  das  Schüttgut  ausrei- 
chend  zu  kühlen.  Dieser  Sachverhalt  sei  anhand 
Fig.6  der  ganz  schematisch  gehaltenen  Zeichnung 
kurz  erläutert. 

In  Fig.6  ist  mit  1  nur  ganz  schematisch  ein 
Rostkühler  veranschaulicht,  der  einen  Einlauf- 
schacht  2  für  aus  einem  Ofen  kommendes  heißes 
Schüttgut  (z.B.  Zementklinker)  und  eine  Kühlrost- 
fläche  3  besitzt,  die  sich  in  Längsrichtung  des 
Kühlers  zwischen  einem  Kühlereinlauf  1a  und  ei- 
nem  Kühlerauslauf  1b  erstreckt.  Diese  Kühlrostflä- 
che  3  bildet  somit  eine  Transportfläche  für  zu 
kühlendes  Schüttgut  4,  und  sie  weist  -  wie  an  sich 
bekannt  -  im  wesentlichen  einander  abwechselnde 
Reihen  (Querreihen)  3a  bzw.  3b  von  feststehenden 
und  hin-  und  herbeweglichen  Rostplatten  5  bzw.  6 
auf,  die  mit  Gasdurchtrittsöffnungen  versehen  sind 
und  von  Kühlgas  bzw.  Kühlluft  (vgl.  gestrichelte 
Pfeile  7)  von  unten  nach  oben  -  im  Kreuz-  bzw. 
Querstrom  -  durchströmt  werden. 

Betrachtet  man  die  Darstellung  in  Fig.6,  so 
erkennt  man  dort  -  wie  durch  weiß  gehaltene  und 
schraffierte  Schüttgutschichten  4a  bzw.  4b  darge- 
stellt  -  eine  Abnahme  des  effektiven  Kühlvolumens 
in  Schüttgut-Transportrichtung  (Pfeil  8),  wobei  die- 
ser  Abnahme  zumindest  im  sogenannten  Rekupe- 
rationsbereich  das  Prinzip  der  ansteigenden  Bett- 
höhe  in  Transportrichtung  entgegenwirken  kann, 
wenn  man  den  Rostkühler  -  wie  ebenfalls  allgemein 
bekannt  -  in  Form  eines  Stufenrostkühlers  ausbil- 
det.  Durch  ein  Ansteigen  der  Schüttgut-Betthöhe 
kann  dann  das  effektive  Kühlvolumen  annähernd 
konstantgehalten  werden,  wobei  aber  die  gesamte 
Betthöhe  in  Transportrichtung  und  dementspre- 
chend  auch  der  Druckverlust  für  die  Kühlluft  an- 
steigt. 

Ähnlich  verhält  es  sich  auch  bei  anderen  be- 
kannten  Ausführungen,  von  denen  beispielsweise 
die  US-A-4  624  636  genannt  sei.  Nach  dem  Aus- 
führungsbeispiel  der  dortigen  Fig.1  können  die 

Gasdurchtrittsöffnungen  der  die  Kühlrostfläche  bil- 
denden  Rostplatten  offensichtlich  so  groß  sein,  daß 
durch  sie  ein  gewisser  Feinanteil  des  zu  kühlenden 
Schüttgutes  nach  unten  hindurchfällt,  wo  es  von 

5  besonders  ausgebildeten  Abteilen  aufgenommen 
und  abgeleitet  wird,  d.h.  es  kann  hier  eine  gewisse 
Absiebung  des  unmittelbar  auf  der  Kühlrostfläche 
entlangwandernden  Feinanteiles  aus  einer  unter- 
sten  Gutschicht  entlang  der  gesamten  Kühlrostflä- 

io  che  nach  unten  ausfallen,  wobei  eine  einigermaßen 
genaue  Steuerung  dieses  nach  unten  ausfallenden 
Feinanteiles  auf  Schwierigkeiten  stößt. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zugrun- 
de,  ein  Verfahren  und  einen  Rostkühler  der  im 

75  Oberbegriff  des  Anspruches  1  bzw.  im  Oberbegriff 
des  Anspruches  9  vorausgesetzten  Art  in  der  Wei- 
se  zu  verbessern,  daß  durch  relativ  einfache  und 
gut  steuerbare  Maßnahmen  eine  besonders  intensi- 
ve  Kühlwirkung  mit  verhältnismäßig  niedrigen 

20  Investitions-  und  Betriebskosten  erzielt  werden 
kann. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 
die  kennzeichnenden  Merkmale  des  Anspruches  1 
bzw.  des  Anspruches  9  gelöst. 

25  Vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfindung  sind 
Gegenstand  der  Unteransprüche. 

Die  Erfindung  sei  nachfolgend  anhand  der 
Zeichnung  nä-her  erläutert.  In  dieser  Zeichnung 
zeigen: 

30  Fig.1  eine  schematische  Längs- 
schnittansicht  durch  einen  erfin- 
dungsgemäßen  Rostkühler; 

Fig.2  eine  vereinfachte  perspektivi- 
sche  Detailansicht  (Ausschnitt) 

35  einiger  Rostplattenreihen,  zur 
Veranschaulichung  einer  ersten 
Ausführungsform  für  die  Ausbil- 
dung  von  Schüttgut-Abzugsstel- 
len; 

40  Fig.3,  4  u.  5  Teil-Längsschnittansichten 
durch  den  Rostkühler,  zur  Dar- 
stellung  weiterer  Ausführungs- 
beispiele  für  die  Anordnung  und 
Ausbildung  von  Schüttgut-Ab- 

45  zugssteilen; 
Fig.6  eine  Längsschnittansicht  durch 

eine  allgemeine  Ausführungs- 
form  eines  Rostkühlers,  zur  Er- 
läuterung  von  Schichtungen  und 

50  Temperaturverteilungen  im 
Schüttgutbett,  insbesondere  im 
Zusammenhang  mit  dem  be- 
kannten  Stand  der  Technik. 

Zur  Erläuterung  des  Erfindungsgedankens  sei 
55  zunächst  nochmals  auf  Fig.6  Bezug  genommen,  in 

der  als  ein  (insbesondere  bevorzugtes)  Beispiel  ein 
sogenannter  Schubrostkühler  dargestellt  ist.  Ganz 
besonders  geeignet  ist  dieser  Schubrostkühler  1 
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zum  Abkühlen  von  heißem  Zementklinker,  der  in 
diesem  Falle  das  Schüttgut  4  bildet  und  der  durch 
den  Einlaufschacht  2  von  einem  nicht  näher  veran- 
schaulichten  Brennofen  abgeworfen  wird  und  am 
Kühlereinlauf  1a  auf  die  Kühlrostfläche  3  gelangt. 
Bei  der  Transportbewegung  des  zu  kühlenden 
Schüttgutes  4  bilden  sich  in  dem  Schüttgutbett 
eine  in  Transportrichtung  (Pfeil  8)  ansteigende 
(dicker  werdende)  untere  Schüttgutschicht  4a  und 
eine  darüberliegende  -  schraffierte  -  obere  Schütt- 
gutschicht  4b  hinsichtlich  der  Temperaturverteilung 
aus,  wenn  entsprechend  den  Pfeilen  7  Kühlgas 
bzw.  Kühlluft  von  unten  her  zugeführt  und  im 
Kreuzstrom  durch  dieses  Schüttgutbett  nach  oben 
hindurchgeleitet  wird.  Nimmt  man  an,  daß  im  Über- 
gangsbereich  von  der  unteren  Schüttgutschicht  4a 
in  die  obere  Schüttgutschicht  4b  eine  Temperatur 
von  #o  herrscht,  dann  herrscht  in  der  unteren 
Schüttgutschicht  4a  eine  Temperatur  tfKii  <  <?o, 
während  in  der  oberen  Schüttgutschicht  4b  eine 
Temperatur  tfKii  >  <?o  herrscht.  In  dem  Bereich 
unterhalb  des  Grenztemperaturbereiches  tfo,  also  in 
der  unteren  Schüttgutschicht  4a,  hat  das  Schüttgut 
4  in  jedem  Falle  bereits  eine  ausreichende  Kühlung 
erhalten. 

In  Erkenntnis  dieser  Schichtungen  und  Tempe- 
raturverteilungen  in  dem  transportierten  Bett  des  zu 
kühlenden  Schüttgutes  (Klinkers)  4  wird  erfindungs- 
gemäß  nun  auf  dem  Transportweg  des  zu  kühlen- 
den  Schüttgutes  auf  der  Kühlrostfläche  vor  dem 
Kühlerauslauf  wenigstens  eine  Schüttgut-Teilmen- 
ge  vor  allem  aus  einem  unteren  Teil  des  Schüttgut- 
bettes  bzw.  der  Schüttgutschicht  4a  durch  Schwer- 
kraft  nach  unten  abgezogen.  Bei  den  der  Erfindung 
zugrundeliegenden  Versuchen  wurde  nämlich  her- 
ausgefunden,  daß  durch  die  genannte  Schichtung 
des  zu  kühlenden  Schüttgutes  4  in  Strömungsrich- 
tung  des  Kühlgases  (Pfeile  7)  ein  Temperaturgra- 
dient  im  Schüttgutbett  entsteht,  der  sich  dadurch 
auswirkt,  daß  die  untere  Schüttgutschicht,  die  zu- 
erst  mit  dem  eintretenden  Kühlgas  in  Kontakt 
kommt,  am  kühlsten  ist,  während  das  Schüttgut  an 
der  Oberseite  des  Schüttgutbettes,  an  der  das 
Kühlgas  aus  dem  Schüttgut  wieder  austritt,  am 
heißesten  ist.  Somit  wird  erfindungsgemäß  vor  al- 
lem  von  der  unteren  Schüttgutschicht  vor  dem 
Kühlerauslauf  1b  wenigstens  ein  Teil  durch 
Schwerkkraft  nach  unten  abgezogen,  so  daß  dar- 
überliegende  heißere  Schüttgutschichten  auf  der 
Kühlrostfläche  3  nach  unten  nachsinken  können. 
Auf  diese  Weise  behindert  bereits  genügend  abge- 
kühltes  Schüttgut  nicht  mehr  die  Kühlung  des  dar- 
über  liegenden  heißeren  Schüttgutes. 

Wie  anhand  Fig.1  vereinfacht  dargestellt  ist, 
wird  es  vorgezogen,  an  mehreren  Stellen,  nämlich 
an  den  Abzugsstellen  9  und  10  bzw.  an  beliebig 
vielen  Abzugsstellen  über  die  Länge  und/oder  Brei- 
te  der  Kühlrostfläche  3  einstellbare  Schüttgut-Teil- 

mengen  durch  Schwerkraft  aus  der  unteren  Schütt- 
gutschicht  4a  nach  unten  abzuziehen.  Hierbei  kann 
es  auch  zweckmäßig  sein,  an  besonders  auswähl- 
baren  Abzugsstellen  9,  10  einstellbare  Schüttgut- 

5  Teilmengen  nach  unten  abzuziehen.  Die  aus  der 
unteren  Schüttgutschicht  4a  abgezogenen 
Schüttgut-Teilmengen  können  dann  mit  dem  am 
Kühlerauslauf  1b  von  der  Kühlerrostfläche  3  ablau- 
fenden  gekühlten  Schüttgut  zusanmengeführt  wer- 

io  den,  was  später  noch  näher  erläutert  wird.  Zumin- 
dest  die  aus  der  unteren  Schüttgutschicht  4a  abge- 
zogenen  Schüttgut-Teilmengen  können  einer  Nach- 
kühlung  unterworfen  werden.  Gegebenenfalls  kön- 
nen  jedoch  auch  die  aus  der  unteren  Schüttgut- 

15  schicht  4a  abgezogenen  Schüttgut-Teilmengen  zu- 
sammen  mit  dem  am  Kühlerauslauf  1b  von  der 
Kühlrostfläche  3  ablaufenden  gekühlten  Schüttgut 
noch  gemeinsam  in  einer  geeigneten,  hier  nicht 
näher  veranschaulichten  Kühleinrichtung  nachge- 

20  kühlt  werden. 
Es  kann  hierbei  zweckmäßig  sein,  am  Kühler- 

auslauf  1b  an  geeigneter  Stelle  (wie  an  sich  be- 
kannt)  einen  Brecher,  vorzugsweise  einen  Walzen- 
brecher,  zum  Zerkleinern  grober  Teile  zumindest 

25  der  Anteile  der  oberen  heißen  Schüttgutschicht  an- 
zuordnen. 

Vorteilhaft  ist  es  bei  diesem  Kühlverfahren  fer- 
ner,  wenn  die  nach  dem  Abzug  wenigstens  einer 
Schüttgut-Teilmenge  aus  der  unteren  Schüttgut- 

30  schicht  4a  die  auf  der  Kühlrostfläche  3  verbleiben- 
de  Kühlgutmenge  auf  eine  Schichthöhe  eingestellt 
wird,  die  im  wesentlichen  der  Schichthöhe  vor  der 
Abzugsstelle  (9  oder  10)  der  Schüttgut-Teilmengen 
entspricht.  Dies  kann  auf  einfache  und  an  sich 

35  bekannte  Weise  beispielsweise  dadurch  gesche- 
hen,  daß  die  Transportwirkung  der  hin-  und  herbe- 
weglichen  Rostplatten  6  entsprechend  verringert 
wird  (sei  es  durch  eine  etwas  geänderte  Plattenhö- 
he,  sei  es  durch  einen  separaten  Antrieb  mit  ver- 

40  änderbarer  Hubzahl)  oder  daß  ein  einfaches  Stau- 
element  oder  dergleichen  vorgesehen  wird.  In  je- 
dem  Falle  ist  es  zweckmäßig,  über  die  gesamte 
Länge  der  für  die  Kühlung  wirksamen  Kühlrostflä- 
che  eine  im  wesentlichen  konstante  Schuttgut-Bett- 

45  höhe  (eventuell  auch  eine  zum  Kühlerauslauf  hin 
leicht  abnehmende  Betthöhe)  auszubilden. 

Aufgrund  dieser  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rensweise  kann  zwischen  dem  zu  kühlenden 
Schüttgut,  insbesondere  Zementklinker,  und  dem 

50  dieses  Schüttgut  von  unten  nach  oben  durchströ- 
menden  Kühlgas  ein  relativ  hoher  Temperaturgra- 
dient  erzielt  werden,  was  zu  einer  besonders  inten- 
siven  und  wirksamen  Kühlung  des  heißen  Schütt- 
gutes  fuhrt.  Dieses  Kühlen  kann  bei  der  geschilder- 

55  ten  Vorgehensweise  mit  relativ  geringem  Druckver- 
lust  erzielt  werden.  Diese  günstige  Kühlwirkung 
bringt  dann  ferner  die  weiteren  Vorteile  mit  sich, 
daß  -  im  Vergleich  zu  den  bekannten  Ausführungen 

3 
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-  eine  geringere  bzw.  kürzere  Kühlrostfläche  mit 
dementsprechend  geringeren  Investitions-  und  Be- 
triebskosten  erforderlich  ist. 

In  der  praktischen  Ausfuhrung  dieses  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  werden  die  Schüttgut- 
Teilmengen  aus  der  unteren  Schüttgutschicht  4a 
selbstverständlich  erst  nach  ausreichender  Kühlung 
abgezogen  werden.  Dies  geschieht  -  betrachtet  auf 
die  Lange  der  Kühlrostfläche  3  -  etwa  in  der  zwei- 
ten  Hälfte,  vorzugsweise  etwa  ab  Beginn  des  letz- 
ten  Drittels  des  Transportweges  auf  dieser  Kühl- 
rostfläche  3,  jedoch  stets  in  Abhängigkeit  von  dem 
jeweiligen  Kühlgut,  dem  gewünschten  bzw.  bereits 
erreichten  Abkühlungsgrad  usw.. 

Bevor  auf  einige  weitere  Verfahrensmaßnah- 
men  bzw.  -  Varianten  eingegangen  wird,  sei  die  in 
der  Zeichnung  veranschaulichte  Ausführungsform 
des  Rostkühlers  1  noch  etwas  näher  erläutert. 

Wie  bereits  weiter  oben  anhand  Fig.1  dargelegt 
worden  ist,  ist  an  der  Kühlrostfläche  3  vor  dem 
Kühlerauslauf  1b  wenigstens  eine  Abzugsstelle  für 
einen  Teil  des  Schüttgutes  aus  der  unteren  Schütt- 
gutschicht  4a  vorgesehen.  Vorzugsweise  sind  meh- 
rere  solcher  Schüttgutabzugsstellen  vorgesehen, 
von  denen  in  Fig.1  nur  zwei  ganz  schematisch 
angedeutet  sind.  Diese  Schüttgut-Abzugsstellen  9, 
10  können  -  in  Transportrichtung  (Pfeil  8)  des  zu 
kühlenden  Schüttgutes  4  betrachtet  -  entsprechend 
den  jeweiligen  Erfordernissen  über  die  Länge 
und/oder  Breite  der  zweiten  Längshälfte  der  Kühl- 
rostfläche  3  verteilt  ausgebildet  sein. 

Diese  Schüttgut-Abzugsstellen  9,  10  können  in 
der  Praxis  auf  jede  geeignete  und  zweckmäßige 
Weise  als  Abzugs-  und  Ausschleusstellen  für  die 
jeweils  abzuziehenden  Schüttgut-Teilmengen  aus- 
gebildet  sein.  Eine  erste  Möglichkeit  ist  in  Fig.2 
vereinfacht  dargestellt.  In  dieser  Fig.2  kann  man 
zunächst  -  deutlicher  als  in  den  Fig.1  -  die  nähere 
Ausbildung  und  Zusammenordnung  von  feststehen- 
den  Rostplatten  5  und  hin-  und  herbeweglichen 
Rostplatten  6  in  einander  abwechselnden  Rostplat- 
tenreihen  3a  bzw.  3b  erkennen.  Diese  Rostplatten 
5,  6  können  in  an  sich  bekannter  Weise  mit  Gas- 
durchtrittsöffnungen  1  1  geeigneter  Ausbildung  und 
Zusammenordnung  versehen  sein,  so  daß  dort  von 
unten  her  ein  geeignetes  Kühlgas,  insbesondere 
Kühlluft,  zugeführt  werden  kann,  damit  es  im  Quer- 
bzw.  Kreuzstrom  durch  das  zu  kühlende  Schüttgut 
4  hindurchströmen  kann. 

In  den  oberen  Plattenflächen  von  allen  oder 
von  ausgewählten  feststehenden  Rostplatten  5  sind 
(vgl.  Fig.2)  ausreichend  große  Schüttgut-Abzugsöff- 
nungen  12  vorgesehen,  unter  denen  Schüttgut-Ab- 
zugsschächte  13  angeordnet  sind.  Diese  Schüttgut- 
Abzugsschächte  13  sind  mit  zweckmäßigen 
Verstell-  und  Schleuseneinrichtungen  versehen,  um 
einstellbare  Schüttgut-Teilmengen  -  wie  erläutert  - 
aus  der  unteren  Schüttgutschicht  4a  nach  unten 

abziehen  zu  können.  In  Fig.2  sind  nur  ganz  sche- 
matisch  Doppelpendelklappen  14  angedeutet,  die 
so  verstellbar  sind,  daß  gewünschte  bzw.  einstell- 
bare  Teilmengen  des  Schüttgutes  4  durch  die 

5  Schüttgut-Abzugsschächte  13  und  somit  auch 
durch  die  Schüttgut-Abzugsöffnungen  12  abgezo- 
gen  bzw.  ausgeschleust  werden  können. 

Weitere  Möglichkeiten  für  die  Ausbildung  und 
Anordnung  von  Schüttgut-Abzugsstellen  sind  in 

io  den  Fig.3,  4  und  5  veranschaulicht.  Da  in  diesen 
drei  weiteren  Ausführungsbeispielen  die  konstrukti- 
ve  Ausbildung  der  Abzugsstellen  selbst  jeweils 
gleichartig  ausgeführt  sein  kann,  sei  zunächst  die- 
se  allgemeine  konstruktive  Gestaltung  erläutert. 

15  In  allen  drei  Fällen  (Fig.3,  4  und  5)  ist  der 
Einfachheit  halber  nur  eine  einzige  Schüttgut-Ab- 
zugsstelle  29  veranschaulicht;  selbstverständlich 
können  entlang  der  Länge  der  jeweiligen  Kühlrost- 
fläche  3',  3"  bzw.  3"'  auch  mehrere  solcher  Ab- 

20  zugssteilen  29  vorgesehen  sein  (entsprechend  den 
vorhergehenden  Schilderungen  anhand  Fig.1).  Be- 
trachtet  man  in  diesen  Fig.3,  4  und  5  die 
Schüttgut-Abzugsstelle  29,  dann  sei  als  erstes  fest- 
gehalten,  daß  jede  Abzugsstelle  29  -  in  Transport- 

25  richtung  (Pfeil  8)  des  zu  kühlenden  Schüttgutes 
betrachtet  -  zumindest  zwischen  zwei  aufeinander- 
folgenden  feststehenden  Abschnitten  der  Kühlrost- 
fläche  3',  3",  3"'  (worauf  später  noch  im  einzelnen 
eingegangen  wird)  eine  quer  verlaufende 

30  Schüttgut-Abzugsöffnung  30  aufweist,  die  durch  ei- 
nen  entsprechend  ausgebildeten  oberen  Öffnungs- 
rahmen  gebildet  bzw.  begrenzt  wird.  Jede  quer 
verlaufende  Schüttgut-Abzugsöffnung  30  erstreckt 
sich  im  wesentlichen  über  die  ganze  Rostflächen- 

35  breite  (senkrecht  zu  den  Zeichenebenen  der  Fig.3, 
4  und  5).  Dabei  ist  unter  der  Schüttgut-Abzugsöff- 
nung  30  ein  etwa  vertikal  nach  unten  gerichteter 
Abzugsschacht  32  zum  Abziehen  einstellbarer 
Schüttgut-Teilmengen  angeordnet.  Diese  Anord- 

40  nung  ist  -  wie  die  Fig.3,  4  und  5  zeigen  -  so 
vorgesehen,  daß  das  vollkomen  offene  obere  Ende 
32a  jedes  Abzugsschachtes  32  mit  dem  vollkom- 
men  offenen  Öffnungsrahmen  31  verbunden  ist, 
während  das  untere  Ende  32b  des  Abzugsschach- 

45  tes  32  mit  Abstand  über  einer  ortsfesten  Schüttgut- 
Verteilerplatte  33  offen  ausmündet.  Diese 
Schüttgut-Verteilerplatte  33  erstreckt  sich  ebenfalls 
quer  über  die  ganze  Kühlrostfläche  3',  3  bzw.  3"' 
und  ist  dabei  in  ihren  Abmessungen  in  Längsrich- 

50  tung  des  Kühlrostes  (wie  in  diesen  Fig.  dargestellt) 
ausreichend  groß  bemessen,  daß  sich  das  im  Ab- 
zugsschacht  32  befindliche  Schüttgut  4'  auf  dieser 
Verteilerplatte  33  abstützen  und  abböschen  kann, 
ohne  daß  es  von  selbst  (durch  Schwerkraft)  über 

55  den  vorderen  oder  hinteren  Rand  dieser  Verteiler- 
platte  33  ablaufen  kann  (vgl.  Fig.3).  Damit  in  diesen 
Abzugsschacht  32  nach  unten  abgezogenes 
Schüttgut  4'  von  der  genannten  Schüttgut-Verteiler- 

4 
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platte  33  abfließen  kann,  ist  über  dieser  Verteiler- 
platte  33  ein  im  Bereich  unterhalb  des  offenen 
Abzugsschachtendes  32b  sowie  etwa  parallel  zum 
Abzugsschacht  verlaufender  Abräumbalken  34  an- 
geordnet,  der  in  Längsrichtung  der  Kühlrostfläche 
3',  3"  bzw.  3"',  d.h.  in  Richtung  des  Doppelpfeiles 
35  hin-  und  herbewegbar  ist.  Diese  hin-  und  herge- 
hende  Hubbewegung  (Doppelpfeil  35)  kann  mit  Hil- 
fe  jeder  geeigneten,  an  sich  bekannten  (daher  nicht 
näher  veranschaulichten)  Hubantriebseinrichtung 
erzeugt  werden,  und  zwar  in  der  Weise,  daß  diese 
Hubbewegung  einerseits  ein-  und  ausschaltbar  und 
andererseits  in  ihrer  Große  regelbar  ist.  Durch  die- 
se  Maßnahmen  kann  diese  Schüttgut-Abzugsstelle 
29  generell  aktiviert  werden,  indem  ihre  Antriebs- 
einrichtung  ein-  bzw.  ausgeschaltet  wird,  und  ihre 
Schüttgut-Abzugsleistung  bzw.  -Abförderleistung 
kann  durch  die  Regelbarkeit  der  Abräumbalken- 
Hubbewgung  in  der  jeweils  gewünschten  Weise 
eingestellt  werden. 

Die  Unterschiede  der  Ausführungsbeispiele  in 
den  Fig.3,  4  und  5  liegen  -  bei  gleicher  konstrukti- 
ver  Gestaltung  der  Schüttgut-Abzugsstellen  29  -  in 
der  Anordnung  innerhalb  der  jeweiligen  Kühlrostflä- 
che  3',  3"  bzw.  3"'. 

Betrachtet  man  im  Sinn  des  Zuvorgesagten 
das  Ausführungsbeispiel  gemäß  Fig.3,  dann  ist  die 
Schüttgut-Abzugsöffnung  30  und  damit  der  Öff- 
nungsrahmen  31  der  Schüttgut-Abzugsstelle  29 
zwischen  zwei  aufeinanderfolgenden  feststehenden 
Kühlrostflächen-Abschnitten  angeordnet,  die  durch 
zwei  Reihen  3a'  feststehender  Rostplatten  5  gebil- 
det  sind.  Dementsprechend  weisen  diese  beiden 
Rostplattenreihen  3a'  in  Längsrichtung  des  Kühlro- 
stes  einen  so  großen  Abstand  voneinander  auf,  daß 
der  Öffnungsrahmen  31  in  geeigneter  Weise  dazwi- 
schen  angeordnet  sein  kann,  um  an  dieser  Stelle 
eine  entsprechende  Teilmenge  des  zu  kühlenden 
Schüttgutes  durch  Schwerkraft  nach  unten  abzie- 
hen  zu  können.  Ansonsten  wechseln  sich  in  dieser 
Kühlrostfläche  3'  bewegliche  Rostplattenreihen  3b' 
mit  feststehenden  Rostplattenreihen  3a'  jeweils  ein- 
ander  ab. 

Fig.4  zeigt  ein  Beispiel,  bei  dem  die  Schüttgut- 
Abzugsstelle  29  kurz  vor  dem  Kühlerauslauf  1b 
angeordnet  ist.  Auch  in  diesem  Falle  ist  die 
Schüttgut-Abzugsöffnung  30  wiederum  zwischen 
zwei  feststehenden  Rostplattenreihen  3a"  im  we- 
sentlichen  gleichartig  wie  im  Beispiel  der  Fig.3 
angeordnet.  Allerdings  wird  es  in  diesem  Beispiel 
(Fig.4)  vorgezogen,  in  Schüttgut-Transportrichtung 
(Pfeil  8)  die  nächstfolgende  und  somit  -  bei  diesem 
Beispiel  -  letzte  Rostplattenreihe  3a"  ebenfalls  aus 
feststehenden  Rostplatten  5  zu  bilden.  Dement- 
sprechend  sind  in  dieser  Kühlrostfläche  3"  -  in 
Schüttgut-Transportrichtung  (Pfeil  8)  betrachtet  - 
die  letzten  drei  Reihen  3a"  aus  feststehenden 
Rostplatten  5  gebildet,  während  die  davorliegenden 

Rostplattenreihen  wieder  einander  abwechselnd 
feststehende  und  hin-  und  herbewegliche  Rostplat- 
tenreihen  3a"  bzw.  3b"  sind. 

Im  Beispiel  der  Fig.5  sei  angenommen,  daß  die 
5  Schüttgut-Abzugsöffnung  30  und  damit  ihr  Öff- 

nungsrahmen  31  relativ  kurz  vor  dem  Ablaufende 
der  eigentlichen  Kühlrostfläche  3"'  vorgesehen  ist. 
Dabei  ist  -  in  Schüttgut-Transportrichtung  (Pfeil  8) 
betrachtet  und  in  bezug  auf  die  Schüttgut-Abzugs- 

io  Öffnung  30  -  der  vordere  feststehende  Abschnitt 
der  Kühlrostfläche  3"'  durch  eine  Reihe  3a'"  fest- 
stehender  Rostplatten  5  und  der  hintere  feststehen- 
de  Abschnitt  der  Kühlrostfläche  3"'  durch  eine  Gut- 
ablaufrutsche  36  gebildet,  die  sich  parallel  zu  den 

15  Rostplattenreihen  3a'"  und  3b'"  erstreckt  und  in 
ihrer  Neigung  entsprechend  dem  Doppelpfeil  37 
eingestellt  werden  kann.  Diese  den  hintersten  Teil 
der  Kühlrostfläche  3"'  bildende  Gutablaufrutsche 
36  führt  zu  dem  Vorteil,  daß  das  von  der  Kühlrost- 

20  fläche  3"'  abzuziehende  gekühlte  Schüttgut  beson- 
ders  günstig  und  zuverlässig  unter  Schwerkraftein- 
fluß  in  jedem  Falle  von  selbst  abrutschen  kann.  Im 
Bedarfsfalle  kann  diese  Gutablaufrutsche  36  eben- 
falls  mit  Kühlgas-Durchtrittsöffnungen  versehen 

25  sein. 
Bei  allen  drei  zuvor  beschriebenen  Ausfüh- 

rungsbeispielen  (Fig.3,  4  und  5)  ist  der  Abzugs- 
schacht  32  der  Schüttgut-Abzugsstelle  29  stets  mit 
Material  gefüllt.  Der  Abzug  von  Schüttgut  erfolgt 

30  dann  jeweils  durch  eine  entsprechende  Aktivierung 
des  Abräumbalkens  34,  dessen  Schüttgut-Abför- 
derleistung  -  wie  geschildert  -  in  weiten  Grenzen 
variabel  ist,  wordurch  sich  eine  besonders  zuver- 
lässige  und  günstig  steuerbare  Abförderleistung  er- 

35  gibt  und  wodurch  der  Abzugsschacht  32  vollkom- 
men  frei  von  störenden  Einbauten  ist. 

In  Fig.1  ist  ferner  schematisch  angedeutet,  daß 
unter  der  Kühlrostfläche  3  wenigstens  ein  Sammel- 
transportkanal  15  angeordnet  ist,  um  die  an  den 

40  Abzugsstellen  9,  10  abgezogenen  Schüttgut-Teil- 
mengen  sammeln  und  gemeinsam  abfördern  zu 
können.  Hierzu  kann  jede  zweckmäßige  Förderein- 
richtung  Verwendung  finden,  wie  z.B.  ein  Förder- 
band,  ein  Trogkettenförderer  oder  dgl.. 

45  Wie  in  Fig.1  ferner  ganz  schematisch  hinter 
dem  Kühlerauslauf  1b  angedeutet  ist,  kann  dort  in 
vorteilhafter  Weise  eine  Gutaufteilvorrichtung  16 
vorgesehen  sein,  die  einen  Gutzulaufkanal  17  für 
an  diesem  Kühlerauslauf  1b  ablaufendes  Schüttgut 

50  sowie  zwei  Zweigleitungen  18,  19  aufweist.  Von 
diesen  beiden  Zweigleitungen  führt  die  erste  Zwei- 
gleitung  18  zu  dem  bereits  erwähnten  Sammel- 
transportkanal  15,  während  die  zweite  Zweigleitung 
19  mit  einer  -  in  Fig.1  nur  symbolisch  durch  eine 

55  Linie  dargestellten  -  Rückfördereinrichtung  20  ver- 
bunden  ist,  die  mit  dem  Kühlereinlauf  1a  vor  der 
Zulaufstelle  für  heißes  Gut  in  Verbindung  steht.  Zu 
diesem  Zweck  ragt  die  Kühlrostfläche  3  zumindest 

5 
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mit  einem  Rückgut-Zulauf  3c  etwas  unter  dem  Ein- 
laufschacht  2  am  Kühlereinlauf  1a  vor,  wie  in  Fig.1 
angedeutet  ist. 

Wie  sich  aus  der  bisherigen  Schilderung  der 
Verfahrens-maßnahmen  (weiter  oben)  entnehmen 
läßt,  können  über  die  verschiedenen  Abzugsstellen 
9,  10  einstellbare  bzw.  wählbare  Schüttgut-Teil- 
mengen  aus  der  unteren  Schüttgutschicht  4a  abge- 
zogen  werden.  Im  Extremfall  besteht  sogar  die 
Möglichkeit,  die  ganze  untere  Schüttgutschicht  4a, 
soweit  sie  bereits  ausreichend  gekühlt  ist,  vor  Er- 
reichen  des  Kühlerauslaufs  1b  abzuziehen.  Je  nach 
Gesamtgröße  der  abgezogenen  Schüttgut-Teilmen- 
gen  bleibt  auf  der  Kühlrostfläche  3  ein  entspre- 
chender  Anteil  des  zu  kühlenden  Schüttgutes  4 
zurück,  der  dann  -  als  restliches  Schüttgut  -  die 
Kühlrostfläche  3  am  Kühlerauslauf  1b  verläßt  und 
dabei  gegebenenfalls  -  wie  an  sich  bekannt  -  einen 
Brecher  zum  Zerkleinern  zu  großer  Gutanteile  pas- 
siert. 

Durch  das  Vorsehen  der  Gutaufteilvorrichtung 
16,  die  Rückfördereinrichtung  20  und  den  Rückgut- 
Zulauf  3c  am  Kühlereinlauf  1a  besteht  nun  ferner  in 
vorteilhafter  Weise  die  Möglichkeit,  das  die  Kühl- 
rostfläche  3  am  Kühlerauslauf  1b  verlassende  rest- 
liche  Schüttgut  so  aufzuteilen,  daß  eine  Teilmenge 
über  die  Zweigleitung  18  zum  Sammeltransportka- 
nal  15  und  somit  aus  diesem  Kühlprozeß  ausgelei- 
tet  wird,  während  eine  zweite  wählbare  Teilmenge 
über  die  Zweigleitung  19,  die  Rückfördereinrich- 
tung  20  und  den  Kühlgut-Zulauf  3c  auf  das  -  in 
Transportrichtung  (Pfeil  8)  betrachtet  -  vorderste 
Ende  der  Kühlrostfläche  3  aufgegeben  wird,  bevor 
heißes  Schüttgut  durch  den  Einlaufschacht  2  auf 
diese  Kühlrostfläche  abgeworfen  wird.  Auf  diese 
Weise  ergibt  sich  gewissermaßen  eine  Art 
"Sandwichbetrieb",  wobei  das  über  die  Rückför- 
dereinrichtung  20  auf  die  Kühlrostfläche  3  aufgege- 
bene  Rückgut  als  unterste  Schüttgutschicht  auf  der 
Kühlrostfläche  3  verteilt  wird;  auf  diese  unterste 
Schüttgutschicht  wird  dann  das  aus  dem  Ofen 
kommende  heiße  Schüttgut  als  obere  Schicht  ab- 
gelegt  bzw.  verteilt.  Das  vom  Kühlerauslauf  1b  über 
die  Rückfördereinrichtung  20  zurückgeführte 
Schüttgut  kann  vorzugsweise  aus  der  -  am  Kühler- 
auslauf  1  b  -  oberen  Gutschicht  4b  abgezweigt  wer- 
den  und  somit  noch  eine  höhere  Temperatur  besit- 
zen  als  das  bereits  genügend  abgekühlte  und  ab- 
zuführende  Schüttgut.  Auf  diese  Weise  kann  das 
noch  relativ  warme  Rückgut  als  Bodenschicht  der 
Kühlrostfläche  3  und  somit  zumindest  teilweise  als 
neue  untere  Schüttgutschicht  4a  rasch  vollkommen 
abgekühlt  werden.  Diese  Maßnahmen  tragen  nicht 
nur  zu  einer  erhöhten  Kühlwirkung  bei,  sondern  sie 
schützen  auch  die  Rostplatten  5,  6  vor  einer  be- 
sonders  hohen  Wärmeeinwirkung  seitens  des  frisch 
zugeführten  heißen  Schüttgutes.  Darüber  hinaus 
kann  hierdurch  auch  der  Rekuperationsgrad  und 

damit  der  Kühlerwirkungsgrad  im  Zusammenwirken 
mit  einem  zugehörigen  Brennofen  erheblich  gestei- 
gert  werden. 

Je  nach  der  geforderten  bzw.  zulässigen  End- 
5  temperatur  des  zu  kühlenden  Schüttgutes  ist  ein 

abluftfreier,  zumindest  aber  abluftarmer  Kühlbetrieb 
ermöglicht. 

Patentansprüche 
10 

1.  Verfahren  zum  Kühlen  von  heißem  Schüttgut, 
insbesondere  Zementklinker,  Erzmaterial  oder 
dergleichen,  in  einem  Rostkühler  (1),  wobei 
dieses  heiße  Schüttgut  (4)  vom  Kühlereinlauf 

15  (1a)  zum  Kühlerauslauf  (1b)  entlang  einer  Kühl- 
rostfläche  (3)  transportiert  und  dabei  von  ei- 
nem  von  der  Unterseite  der  Kühlrostfläche  her 
zugeführten  Kühlgasstrom  (7)  durchquert  wird 
und  wobei  auf  dem  Transportweg  dieses 

20  Schüttgutes  entlang  der  Kühlrostfläche  vor 
dem  Kühlerauslauf  (1b)  ein  Teil  des  Schüttgu- 
tes  nach  unten  ausfällt, 
gekennzeichnet  durch  die  Kombination  folgen- 
der  Verfahrensschritte: 

25  a)  an  wenigstens  einer  Abzugsstelle  (9,  10, 
29)  entlang  der  Kühlrostfläche  (3,  3',  3", 
3"')  wird  eine  einstellbare  Schüttgut-Teil- 
menge  durch  Schwerkraft  aus  der  Schütt- 
gutschicht  nach  unten  abgezogen; 

30  b)  von  der  am  Kühlerauslauf  (1b)  die  Kühl- 
rostfläche  (3,  3',  3",  3"')  verlassenden 
Schüttgutmenge  wird  wenigstens  eine  wei- 
tere  Teilmenge  abgezweigt,  zum  Kühlerein- 
lauf  (1a)  zurückgefördert  und  dort  als  unter- 

35  ste  Schüttgutschicht  auf  die  Kühlrostfläche 
verteilt. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  an  mehreren  Abzugsstellen  (9, 

40  10,  29)  über  die  Länge  und/oder  Breite  der 
Kühlrostfläche  (3,  3',  3",  3"')  einstellbare 
Schüttgut-Teilmengen  aus  der  Schüttgut- 
schicht  abgezogen  werden. 

45  3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  an  auswählbaren  Abzugsstellen 
(9,  10,  29)  einstellbare  Schüttgut-Teilmengen 
nach  unten  abgezogen  werden. 

50  4.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  abgezogenen  Schüttgut-Teil- 
mengen  mit  dem  am  Kühlerauslauf  (1b)  von 
der  Kühlrostfläche  (3,  3',  3",  3"')  ablaufenden, 
fertig  gekühlten  Schüttgut  zusammengeführt 

55  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zumindest  die  vor  dem  Kühler- 

6 
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auslauf  (1b)  aus  der  Schuttgutschicht  (4a)  ab- 
gezogenen  Schüttgut-Teilmengen  einer  Nach- 
kühlung  unterworfen  werden. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  nach  dem  Abzug  wenigstens  ei- 
ner  Schüttgut-Teilmenge  aus  der  Schüttgut- 
schicht  die  auf  der  Kühlrostfläche  (3)  verblei- 
bende  Schüttgutmenge  auf  eine  Schichthöhe 
eingestellt  wird,  die  im  wesentlichen  der 
Schichthöhe  vor  der  Abzugsstelle  der 
Schüttgut-Teilmenge  entspricht. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch 
gekennzeichnet  daß  die  zum  Kühlereinlauf 
(1a)  zurückzufördernde  Schüttgut-Teilmenge 
von  einem  noch  relativ  warmen  oberen  Teil  der 
Schüttgutschicht  abgezweigt  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schüttgut-Teilmengen  aus 
dem  unteren  Teil  der  Schüttgutschicht  in  der 
zweiten  Hälfte,  vorzugsweise  etwa  ab  Beginn 
des  letzten  Drittels  des  Transportweges  abge- 
zogen  werden. 

9.  Rostkühler  für  heißes  Schüttgut,  insbesondere 
für  Zementklinker,  Erzmaterial  oder  dgl.,  ent- 
haltend  eine  sich  zwischen  einem  Kühlereinlauf 
(1a)  und  einem  Kühlerauslauf  (1b)  in  Längs- 
richtung  erstreckende  Kühlrostfläche  (3,  3',  3", 
3"'),  die  eine  Transportfläche  für  zu  kühlendes 
Schüttgut  (4)  bildet  und  zumindest  teilweise 
einander  abwechselnde  Reihen  (3a,  3b)  von 
feststehenden  und  hin-  und  herbeweglichen 
Rostplatten  (5,  6)  aufweist,  die  mit  Gasdurch- 
trittsöffnungen  (11)  versehen  sind  und  von 
Kühlgas  (7)  von  unten  nach  oben  durchströmt 
werden, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  an  der  Kühlrostfläche  (3,  3',  3",  3"')  vor 
dem  Kühlerauslauf  (1b)  wenigstens  eine  Ab- 
zugsstelle  (9,  10,  29)  vorgesehen  ist,  die  zum 
Abziehen  einer  einstellbaren  Schüttgut-Teil- 
menge  aus  der  Schüttgutschicht  durch 
Schwerkraft  nach  unten  ausgebildet  ist. 

10.  Rostkühler  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jede  Abzugsstelle  (9,  10,  29) 
gesondert  aktivierbar  ist. 

11.  Rostkühler  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  -  in  Transportrichtung  (8) 
des  zu  kühlenden  Schüttgutes  betrachtet  - 
mehrere  Abzugsstellen  (9,  10)  über  die  Länge 
und/oder  Breite  der  zweiten  Hälfte  der  Kühl- 
rostfläche  (3)  verteilt  angeordnet  sind. 

12.  Rostkühler  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  in  den  oberen  Plattenflä- 
chen  von  ausgewählten  feststehenden  Rost- 
platten  (5)  Schüttgut-Abzugsöffnungen  (12) 

5  vorgesehen  sind,  unter  denen  mit  Verstell-  und 
Schleuseneinrichtungen  (14)  für  einstellbare 
Schüttgut-Teilmengen  versehene  Schüttgut- 
Abzugsschächte  (13)  angeordnet  sind. 

70  13.  Rostkühler  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  -  in  Transportrichtung  (8) 
des  zu  kühlenden  Schüttgutes  betrachtet  -  zu- 
mindest  zwischen  zwei  aufeinanderfolgenden 
festehenden  Abschnitten  der  Kühlrostfläche 

75  (3',  3",  3"')  eine  quer  verlaufende  Schüttgut- 
Abzugsöffnung  (30)  vorgesehen  ist,  die  sich  im 
wesentlichen  über  die  ganze  Rostflächenbreite 
erstreckt  und  unter  der  ein  etwa  vertikal  nach 
unten  gerichteter  Abzugsschacht  (32)  zum  Ab- 

20  ziehen  einstellbarer  Schüttgut-Teilmengen  an- 
geordnet  ist. 

14.  Rostkühler  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  untere  Ende  (32b)  des 

25  Abzugsschachtes  (32)  mit  Abstand  über  einer 
ortsfesten  Schüttgut-Verteilerplatte  (33)  offen 
ausmündet,  über  der  ein  im  Bereich  unterhalb 
des  offenen  Abzugsschachtendes  (32b)  sowie 
etwa  parallel  zum  Abzugsschacht  verlaufender 

30  Abräumbalken  (34)  angeordnet  ist,  der  in 
Längsrichtung  der  Kühlrostfläche  (3',  3",  3"') 
hin-  und  herbewegbar  ist,  wobei  diese  hin-  und 
hergehende  Hubbewegung  ein-  und  ausschalt- 
bar  sowie  in  ihrer  Größe  regelbar  ist. 

35 
15.  Rostkühler  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  aufeinanderfolgenden 
feststehenden  Abschnitte  der  Kühlrostfläche 
(3',  3"),  zwischen  denen  die  Schüttgut-Abzugs- 

40  Öffnung  (30)  angeordnet  ist,  durch  wenigstens 
je  eine  Reihe  (3a,  3a")  feststehender  Rostplat- 
ten  (5)  gebildet  ist. 

16.  Rostkühler  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 
45  kennzeichnet,  daß  eine  Schüttgut-Abzugsöff- 

nung  (30)  relativ  kurz  vor  dem  Ablaufende  der 
Kühlrostfläche  (3"')  vorgesehen  ist,  wobei  -  in 
Schüttgut-Transportrichtung  (8)  betrachtet  so- 
wie  in  bezug  auf  die  Schüttgut-Abzugsöffnung 

50  (30)  -  der  vordere  feststehende  Abschnitt  der 
Kühlrostfläche  durch  eine  Reihe  (3a'")  festste- 
hender  Rostplatten  (5)  und  der  hintere  festste- 
hende  Abschnitt  durch  eine  sich  parallel  zu 
den  Rostplattenreihen  (3a'",  3b'")  erstrecken- 

55  de,  in  ihrer  Neigung  einstellbare  Gutablaufrut- 
sche  (36)  gebildet  ist. 

7 
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17.  Rostkühler  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  unter  der  Kühlrostfläche  (3)  we- 
nigstens  ein  Sammeltransportkanal  (15)  für  ab- 
gezogene  Schüttgut-Teilmengen  angeordnet 
ist.  5 

18.  Rostkühler  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  am  Kühlerauslauf  (1b)  eine  Gut- 
aufteilvorrichtung  (16)  vorgesehen  ist,  die  zwei 
Abzweigleitungen  (18,  19)  aufweist,  von  denen  10 
die  eine  (18)  mit  einem  Sammeltransportkanal 
(15)  für  die  vor  dem  Kühlerauslauf  (1b)  abge- 
zogenen  Schüttgut-Teilmengen  und  die  zweite 
(19)  mit  einer  Rückfördereinrichtung  (20)  ver- 
bunden  ist,  die  mit  dem  Kühlereinlauf  (1a)  vor  75 
der  Zulaufstelle  für  heißes  Schüttgut  in  Verbin- 
dung  steht. 

19.  Rostkühler  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  am  Kühlerauslauf  ein  Brecher,  20 
vorzugsweise  ein  Walzenbrecher,  zum  Zerklei- 
nern  zumindest  der  oberen  heißen  Anteile  der 
Schüttgutschicht  angeordnet  ist. 

25 
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